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Connector for welding straight or angled plastics pipes and fittings - 
comprises thin-walled tubular sleeve with embedded heating wire 
coil and placed at connecting area between two parts being fused. 

POLYMELT HANSEN GMBH ROLF 92.04.30 92DE-4214279 
(93.11.04) F16L 47/02 
The connector has flange (7) at one end with connections (8) for 
heating wire (4) and at other opposite end has stop flange (9) on 
inner wall. The sleeve and flanges are initially thin, wrapped with 
wire coil and then encased with material to desired wall thickness. 

To join pipes connector (1) is placed in pipe socket (3) and then 
the other pref. conical, pipe end (2) is pushed into the connector. A 
welding current is passed through heating wire for predetermined 
ami. of time. 

USE /ADVANTAGE - Pipes can be adjusted in position prior to 
switching on welding current. There are no gaps which could cause 
leakage. (6pp Dwg.No.1/2) 
N93-271980 
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(5) Verbindungselement zum VerschweiSen von Rohren 

(g) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbindungselement 
zum VerschweiGen von Rohren (2) und Muffen bzw. Fittings 
(3). welche aus Kunststoff bestehen. ErfindungsgemaB ist 
etn Verbindungselement (1) vorgesehen. welches in einer 
dunnwandigen, rohrfdrmigen Hulse ausgebildet ist, in deren 
Wandung zumindest ein Heizelement (4) eingebettet ist und 
welche am Verbindungsbereich zwischen den zu verschwei- 
Renden Elementen (2. 3) zwischenlegbar und mit diesen 
verschweiGbar ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbindungsele- 
ment zum VerschweiQen von Rohren und/oder Fittings 
und AnschluBteilen aus Kunststoff. Weiierhin bezieht 5 
sich die Erfindung auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Rohrendes mil einem muffenartigen Element un- 
ter Verwendung eines Verbindungselementes sowie auf 
ein Verfahren zur Herstellung eines Verbindungsele- 
mentes der genannten An. 10 

Aus dem Stand der Technik sind Installationssysteme 
bekannt, welche aus Kunststoffteilen bestehen, welche 
miteinander verschweiBt werden. Ein sehr haufig ver- 
wendeter Werkstoff ist hierbei Polypropylen, dieser 
Werkstoff ermbglicht insbesondere eine korrosions- 15 
freie, saubere, rationelle und wirtschaftliche Herstellung 
von Installationen fur Trinkwasser, Warmwasser, Kalt- 
wasser sowie fiir Heizungsanlagen. Es ist hierbei sowohl 
moglich, die Installationssysteme bet Neubauten, als 
auch bet der Erganzung oder Reparatur bestehender 20 
Installationen zu verwenden. 

Bei den bisher verwendeten Verbindungsverfahren 
werden SchweiOgerate verwendet, mil Hilfe derer die 
beiden zu verbindenden Elemente erwarmt werden. Das 
SchweiBgerat wird somit beispielsweise zwischen die 25 
Muffe und das Rohr geschoben. wobei ein Ansatz in die 
Ausnehmung der Muffe eindringt, wahrend ein anderer 
Ansatz das Rohrende umschlieBt. Durch elektrische Be- 
heizung werden die Kunststoffelemente erwarmt und 
nach einer ausretchenden Erwarmungszeit in der ge- 30 
wiinschten Position zusamrnengeschoben und in dieser 
Position gehalten, bis eine AbkOhlung eintritt und da- 
durch der SchweiBvorgang beendet ist. 

Die beschriebene Vorgehensweise erweist sich bei 
der ublichen Montage von Installationen, insbesondere 35 
bei Installationen mit gcringeren Nenndurchmessern als 
praktikabel und zuverlassig, da die Rohre, Muffen oder 
Fittings in ausreichender Weise gehandhabt werden 
konnen. Hierbei ist es insbesondere erforderlich, nach 
dem Erwarmen der Muffe und des Rohrendes diese in 40 
die gewunschte Position zu bringen und in dieser Posi- 
tion zu halten. Spatere Korrekturen sind nicht mehr 
moglich, so daB sich der Nachteil ergibt, daB bei kompli- 
ziert auszurichtenden Geometrien, beispielsweise bei 
rechtwinkligen Obergangen sehr hohe Anforderungen 45 
an die Durchfiihrung des eigentlichen SchweiBvorgan- 
ges gesteilt werden miissen. 

Bei der beschriebenen Vorgehensweise ergeben sich 
systembedingt verstarkt Schwierigkeiten, je groBer der 
Nenndurchmesser der zu verschweiBenden Installation- 50 
steile und damit deren Gewicht ist Es ist offensichtlich, 
daB beispielsweise bei einer Oberkopfmontage eines 
Rohres mit einem groBen Durchmesser erhebliche Ge- 
wichte zu lagern sind und die Bedienungspersonen er- 
hebliche Krafte aufbringen miissen, um wahrend des 55 
Heizvorganges die Elemente gegen das Heizgerat zu 
halten und nachfolgend das Rohr und die Muffe bzw.die 
beiden zu verbindenden Elemente ineinander zu schie- 
ben und in dieser Stellung bis zur Abkuhlung zu fixieren. 

Das bekannte SchweiBverfahren kann weiterhin dann 60 
auf Probleme stoBen, wenn die SchweiBverbindung in 
Bereichen durchzufuhren ist, welche sehr schlecht zu- 
ganglich sind. Es ist dann vielfach nicht moglich, das 
SchweiBgerat einzusetzen und/oder nach der Erwar- 
mung die Teile in der gewiinschten Position zu fixieren. 65 

Zur Losung der oben beschriebenen Probleme wur- 
den gerade Muffen entwickelt, welche als sogenannte 
"ElektroschweiBmuffen" bekannt sind. Diese Muffen 
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dienen zum Verbinden zweter miteinander fluchtender 
Rohrenden, es handelt sich somit um gerade ausgebilde- 
te Muffen. Die Muffen weisen in ihrer Wandung eine 
Heizdraht-Wicklung auf, welche zum Zwecke des 
SchweiBens mil einer externen Stromquelle verbindbar 
ist. Theoretisch ergibt sich somit die Moglichkeit. die 
beiden zu verbindenden Rohrenden in die Muffe einzu- 
schieben und in gewiinschter Weise zu fixieren. Durch 
den nachfolgenden SchweiBvorgang erfolgt dann eine 
VerschweiBung des jeweiligen Rohrendes mit der Muf- 
fe. Es sind somit zwei SchweiBzonen vorhanden, nam- 
lich eine SchweiBzone zwischen dem ersten Rohrende 
und der Muffe und eine zweite SchweiBzone zwischen 
der Muffe und dem zweiten Rohrende. 

Die beschriebenen ElektroschweiBmuffen zeichnen 
sich durch den gravierenden Nachteil aus, daB sie nur 
eine zueinander fluchtende Verbindung zweier Rohr- 
enden ermoglichen. Die Verbindung eines Rohres mit 
einem T-Stuck, einem Winkelstiick oder einem Bogen- 
stuck ist somit ebensowenig moglich, wie die Ver- 
schweiBung mit sonstigen Fittings, beispielsweise Ober- 
gangsstucken, welche ein metallisches Gewinde aufwei- 
sen, Absperrventilen oder ahnlichem. Da die Herstel- 
lung einer ElektroschweiBmuffe der beschriebenen Art 
sehr aufwendig ist, verbietet es sich. samiliche verfiigba- 
ren Fittings oder AnschluBsiiicke als "ElektroschweiB- 
fittings" oder "Elektroschweifi-AnschluBteile" auszuge- 
stalten. Dieses scheidet auch hinstchtlich der Lagerhal- 
tungskosten aus, da der Installationsbetrieb nicht zu- 
siitzlich zu der groBen Anzahl von bereits am Lager 
befindlichen Fittings und AnschluBteilen diese auch in 
Form von ElektroschweiBteilen bevorraten kann. 

Ein weiterer, wesentlicher Nachteil der Elektro- 
schweiBmuffen besteht darin, daB die zu verschweiBen- 
den Elemente, bedingt durch die stets auftretenden Fer- 
tigungstoleranzen nicht fest ineinander sitzen, sondern 
ein gewisses Spiel aufweisen. 

Hierdurch kann wahrend des SchweiBvorganges ein 
Ringspalt auftreten, welcher zu einer Undichtigkeit der 
SchweiBverbindung fiihrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
bindungselement der genannten Art zu schaffen, wel- 
ches bei einfachem Aufbau und einfacher, kostengunsti- 
ger Herstellbarkeit die aus dem Stand der Technik be- 
kannten Nachteile vermeidet. Weiterhin liegt die Aufga- 
be zugrunde, ein Verfahren zum Verbinden eines Rohr- 
endes mit einem muffenartigen Element unter Verwen- 
dung eines derartigen Verbindungselementes zu schaf- 
fen sowie ein einfaches, kostengunstiges Herstellungs- 
verfahren fiir ein derartiges Verbindungselement. 

Bezuglich des Verbindungselementes wird erfin- 
dungsgemaB die Aufgabe dadurch gelost, daB das Ver- 
bindungselement in Form einer dunnwandigen, rohrfdr- 
migen Hiilse ausgebildet ist, in deren Wandung zumin- 
dest ein erwarmbares Element eingebettet ist und wel- 
che am Verbindungsbereich zwischen den zu verschwei- 
Benden Bereichen zwischenlegbar und mit diesen ver- 
schweiBbar ist. 

Das erfindungsgemaBe Verbindungselement zeichnet 
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Der 
wichtigste Vorteil besteht darin, daB das Verbindungs- 
element, da es die Form einer dunnwandigen, rohrformi- 
gen Hiilse aufweist, bei jeder gewiinschten Verschwei- 
Bung von Installationselementen, beispielsweise eines 
Rohres mit einer Muffe oder einem Fitting verwendbar 
ist. Die Kosten fiir die Herstellung des Verbindungsele- 
mentes sind ausgesprochen gering, verglichen mit den 
am Markt befindlichen ElektroschweiBmuffen, da letz- 
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tere, da sie ein Funktionselement des Installationssyste- 
mes sind, hinsichtlich der Wandstarke und der Festigkeit 
ausreichend dimensioniert werden mussen. Demgegen- 
iiber kann die erfindungsgemaBe Hulse eine sehr diinne 
Wandstarke aufweisen und somit mit einem geringen 5 
Materialaufwand hergestellt werden. Dies erleichtert 
auch die Handhabung, da das zusatzliche Gewicht aus- 
gesprochen gering ist. 

Ein weiterer, wesentlicher Vorteil des erfindungsge- 
maBen Verbindungselementes besteht darin. daB dieses 10 
die ElektroverschweiOung zweier Installationselemente 
ermoglicht. ohne daB diese speziell zu diesem Zwecke 
abgeandert werden muBten. Das Verbindungselement 
kann somit zur Verbindung beliebiger Bauelemente, 
beispielsweise Rohre. Fittings und/oder AnschiuBteile 15 
verwendet werden. Es lassen sich somit die ublicherwei- 
se am Lager vorhandenen Bauelemente verschweiBen, 
zusatzliche Aufwendungen zur Lagerhaltung spezieller 
Teile entfallen vollstandig. 

Das erfindungsgemaBe Verbindungselement kann in 20 
ublicher Weise an bestehende Fremdstromquellen an- 
geschlossen werden, es ist somit universell einsatzfahig 
und bedarf keiner weiteren speziellen AnschluBgerate. 

Bevorzugterweise ist das Verbindungselement aus 
dem gleichen Werkstoff wie die zu verbindenden Werk- 25 
stoffe gefertigt, beispielsweise aus Polypropylen. Es er- 
folgt somit eine innige VcrschwciBung zwischen dem 
Rohr und der Muffe unter Zwischenlegung einer dun- 
nen Schicht aus dem Hiilsen-Material des Verbindungs- 
elementes. 30 

Das erwarmbare Element ist bevorzugterweise in 
Form einer Heizdrahtwicklung ausgebildet, es ist je- 
doch auch moglich. dieses in Form eines metallischen 
Zwischeneiementes auszugestalten, welches mittels 
Wirbelstrom erwarmbar ware. Zusatzlich sind weitere 35 
Ausgesialtungsmdglichkeiten denkbar. 

Besonders gunstig ist es, wenn das Verbindungsele- 
ment eine konische AuBenwandung und/oder eine koni- 
sche Innenwandung aufweist. Durch konische Zurich- 
tung des Rohrendes bzw. der Bohrung der Muffe erfolgt 40 
somit ein fester Sitz. so daB kein Ringspalt vorhanden 
ist. 

Sowohl bei der konischen als auch bei der zylindri- 
schen Ausgestaltung der Hulse ist es besonders gunstig, 
daB die Installation vormontiert werden kann. Somit 45 
konnen die einzelnen Rohre, Abzweigelemente. Fittings 
usw. lagegenau ausgerichtet und positioniert werden, 
bevor der eigentliche SchweiBvorgang durchgefuhrt 
wird. Dies erweist sich insbesondere bei T-Stiicken, 
Winkelstucken oder ahnlichem als besonders vorteil- 50 
haft, da eine exakte Ausrichtung auch nach dem 
SchweiBvorgang vorliegt. Dies ist bei den bisher ver- 
wendeten SchweiBgeraten, bei welchen die zu verbin- 
denden Enden vorgewarmt und anschlieBend zusam- 
mengefiigt wurden, nicht gewahrleistet. 55 

Da erfindungsgemaB das Verbindungselement ledig- 
lich zwischen das Rohr und die Muffe zwischengelegt 
wird, ergeben sich keinerlei Schwierigkeiten hinsichtlich 
des geforderten Prufdruckes, da, im Gegensatz zu den 
bekannten ElektroschweiBmuffen das Verbindungsele- 60 
ment nicht als Installationselement eingesetzt wird, wel- 
ches dem vollen Systemdruck ausgesetzt ist. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB das Verbindungselement mit einem 
Flansch versehen ist, dieser kann beispielsweise die An- 65 
schlusse fiir den Heizdraht lagern. Zusatzlich kann die 
Innenwandung des Verbindungselementes an dem dem 
Flansch gegeniiberliegenden Ende einen Anschlag- 
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flansch aufweisen, so das stets eine korrekte Montage 
des Verbindungselementes vor dem SchweiBen sicher- 
gestellt wird. 

Aus der beschriebenen konischen Ausgestaltung des 
Rohrendes und der Bohrung der Muffe ergibt sich noch 
ein wesentlicher weiterer VorteiL Da Kunststoffelemen- 
te iiblicherweise eine korrodierte Oberflachenschicht 
haben. welche den SchweiBvorgang beeinflussen kann, 
ist es vorteilhaft, durch das konische Zurichten des 
Rohrendes und der Bohrung, beispielsweise durch Scha- 
len, Aufbohren oder ahnliches. diese korrodierte oder 
oxtdierte Oberflachenschicht zu entfernen. 

Bezuglich des Verfahrens zur Herstellung des erfin- 
dungsgemaBen Verbindungselementes wird die der Er- 
findung zugrundeliegende Aufgabe dadurch gelost, daB 
zunachst eine Hulse mit dem auBeren Flansch und dem 
inneren Anschlagflansch hergestellt wird, beispielsweise 
durch Spritzen. Diese Hulse weist eine diinne Wanddik- 
ke auf, auf welche nachfolgend die Heizdrahtwicklung 
aufgebracht wird, beispielsweise durch bifilares Aufle- 
gen. Nachfolgend wird die Heizdrahtwicklung in einem 
Spritzvorgang unter VerstSrkung der Wanddicke der 
Hulse in weiteres Material eingebettet, so daB sich die 
gewiinschte End- Wanddicke des Verbindungselementes 
ergibt. Dieses Einspritzen kann vor oder nach der Her- 
stellung der Installationsanschlusse erfolgen. 

ErfindungsgemaB ist weiterhin ein Verfahren zum 
Verbinden eines Rohrendes mit einem muffenartigen 
Element unter Verwendung des erfindungsgemaBen 
Verbindungselementes geschaffen. Das Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, daB das Verbindungselement 
in das muffenartige Element eingesetzt wird, daB das 
Rohrende in das Verbindungselement einschoben wird 
und daB ein SchweiBstrom iiber eine vorgegebene Zeit- 
dauer durch den Heizdraht geleitet wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist ausgesprochen 
einfach durchzufiihren und erfordert von der Bedie- 
nungsmannschaft keine speziellen Kenntnisse. Da das 
Verbindungselement vor dem SchweiBen vollstandig 
montierbar ist, konnen samtliche Bauelemente exakt 
ausgerichtet werden, insbesondere durch gegenseitiges 
Verdrehen, so daB sich die Position von Winkelstucken, 
T-Stucken oder Armaturen exakt vorbestimmen laBt. 

Die Verwendung des erfindungsgemaBen Verbin- 
dungselementes kann zusatzlich und/oder in Kombina- 
tion mit dem bekannten SchweiBverfahren erfolgen, so 
daB, beispielsweise aus Kostengrtlnden das Verbin- 
dungselement nur dann eingesetzt werden braucht, 
wenn seine Verwendung aus technischer und okonomi- 
scher Sicht sinnvotl ist. Zusatzlich konnen sonstige 
SchweiBverbindungen auf herkdmmliche Weise unter 
Verwendung der ublichen SchweiBgerate ausgefuhrt 
werden. 

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles in Verbindung mit der Zeichnung be- 
schrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Ausfuhrungsbeispie- 
les des erfindungsgemaBen Verbindungselementes in 
Zuordnung zu einem Rohrende und einer Muffe, und 

Fig. 2 eine Seiten-Schnittansicht der Anordnung ge- 
maB Fig. 1 in fertig montiertem Zustand. 

Bei der gezeigten Anordnung ist der Endbereich eines 
Rohres 2 konisch abgeschalt worden, beispielsweise in 
einem Winkel von zwei Grad. In gleicher Weise ist eine 
Innenoffnung 10 eines Fittings oder einer Muffe 3 ko- 
nisch erweitert worden, beispielsweise ebenfalls mit ei- 
nem Winkel von zwei Grad. 

ErfindungsgemaB ist ein Verbindungselement 1 vor- 
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